














































































энергетических  и  материальных  ресурсов  и  интенсивного  развития  про‐
мышленности. Ежегодно в Украине производится около 1 млн. т отливок, и 
только  5…6%  от  их  выпуска  из  высокопрочных  чугунов,  что  существенно 
меньше, чем в мировом выпуске таких отливок (30…60%). Особенно влия‐














как  показал  анализ  эксплуатационной  стойкости  валков,  стойкость  чугун‐
















промывки». Для  заливки литейной формы применяют  чугуны двух  соста‐
вов:  основной  (модифицированный комплексным модификатором на ос‐
нове магния) ‐ с содержанием кремния 0,8...1,2% и высококремнистый (ме‐
талл «полупромывки»)  ‐  с  содержанием кремния 5...7%. Валковую литей‐
ную форму  через  тангенциальную литниковую  систему  заполняют  основ‐
ным металлом до  уровня,  превышающего  верхний  торец бочки  валка на 
250...350 мм. После этого следует временная выдержка для затвердевания 
отбеленного  слоя,  а  затем  осуществляется  доливка  валковой  литейной 
формы  высококремнистым  чугуном  [1].  Недостатком  этого  способа  явля‐
ется загрязненность белого чугуна рабочего слоя валков магниевыми неме‐
таллическими включениями. 
При  установлении  необходимых  количественных  и  временных  пара‐
метров способа изготовления прокатных валков исходили из следующего. 





Повышение механических  и  служебных  свойств  материала  рабочего 
слоя валков обеспечивалось при замене в структуре сотовой ледебуритной 
эвтектики на пластиночную. Было установлено, что полное подавление вы‐
деления  сотового  ледебурита  в  белом  чугуне происходило при  содержа‐
ниях 0,20…0,30%  РЗМост.  Таким образом,  учитывая,  что  усвоение  РЗМ  со‐
ставляет в среднем 45…60%  количество КМ для обработки основного ме‐
талла должно было быть 0,75…1,5%  от массы расплава.  Увеличение  при‐
садки КМ свыше 1,5% приводило к получению в чугуне остаточного содер‐
жания РЗМ свыше 0,3% и образованию большого количества неметалличе‐







Установлено  также,  что  максимальную  прочность  чугуна  в  шейках  и 





















Была  разработана  технология  литья  валков  исполнения  ЛШ‐57  с  ис‐
пользованием для модифицирования основного металла комплексного мо‐
дификатора (КМ) на базе РЗМ, а для металла “полупромывки” ‐ КМ на базе 




валка,  а  для  сердцевины  валка  –  лигатуру  КМг9  и  ферросилиций  марки 
ФС75 в количестве 0,8…1,2 и 6…7% от массы металла соответственно [6]. 
Технологический  процесс  получения  валковых  расплавов  осуществ‐
ляли следующим образом. Металл для формирования рабочего слоя по но‐
вой технологии в количестве 70…80% от общей массы  выпускали при тем‐
пературе  1683…1703К  в  ковш  емкостью  30  т,  на  дно  которого  предвари‐






















Температура  металла  при  заливке  выдерживалась  в  пределах 
1340…1350оC. Время от выпуска металла из печи до заливки литейных форм 
не превышало 20…25 мин.  
Исследование  микроструктуры  материала  прокатных  валков  серий‐
ного производства и опытных проводили на образцах от бочек и шеек, от‐
резанных при их механической обработке. Микроструктура рабочего слоя 
валков  представляла  собой  конгломерат  карбида  и  продуктов  распада 













валке  микроструктура  была  более  равномерной,  а  количество  феррита 
было меньшим. Модифицирование расплавов КМ позволило снизить коли‐
чество  и  размеры  видимых  неметаллических  включений  в  рабочем  слое 
опытных валков. 


















номодифицированном  чугуне  шаровидные  включения  графита  имели 
меньший диаметр и распределены они были более равномерно.  
Механические  свойства  рабочего  слоя  валка‐представителя  опытной 
партии были значительно более высокими, чем у валка близкого химиче‐
ского состава, отлитого из магниевого чугуна.  Так, на  глубине 10 мм пре‐
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